PENDEKATAN KONSEP LEAN MANUFAKTURING UNTUK

PENINGKATAN EFISIENSI SISTEM PRODUKSI CRUMB

RUBBER DI PT. RIAU CRUMB RUBBER FACTORY

PEKANBARU by Anita Putri
BAB I
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang
Semakin berkembangnya teknologi saat ini menimbulkan dampak
persaingan yang sangat ketat antar perusahaan. Banyak perusahaan berlomba-
lomba untuk mendapatkan keuntungan yang maksimal dengan biaya produksi
yang rendah. Perusahaan manufaktur secara kontinu berusaha untuk
meningkatkan hasil produksi dengan melakukan perbaikan pada kualitas, harga,
kuantitas produksi, serta pengiriman tepat waktu untuk memberikan kepuasan
kepada pelanggan. Usaha yang dilakukan dalam suatu produksi barang adalah
mengurangi pemborosan (waste) yang tidak mempunyai nilai tambah dalam
penyediaan bahan baku, pergerakan alat dan mesin, menunggu proses, kerja ulang
dan perbaikan.
Sementara itu, harapan customer yang semakin tinggi memaksa
perusahaan untuk mencari perubahan-perubahan untuk menciptakan inovasi-
inovasi baru pada produk mereka. Ide utamanya dengan cara melakukan efisiensi
produksi dengan mengurangi pemborosan (waste) yang pada akhirnya adalah
dapat meningkatkan daya saing. Perusahaan dituntut untuk menghasilkan kualitas
produk yang konsisten agar dapat memenuhi kebutuhan pelanggan. Kualitas
dilihat dari persepsi masyarakat atau konsumen, adalah suatu kriteria dalam
mendeskirpsikan produk yang akan dikonsumsi. Sedangkan, kualitas menurut
persepsi perusahaan manufaktur adalah dilihat dari jenis produk yang dihasilkan.
Setiap perusahaan selalu berupaya untuk menciptakan proses produksi
yang efisien. Proses produksi yang tidak efisien mengakibatkan munculnya
pemborosan (waste). Untuk menemukan solusi dalam peningkatan kualitas dapat
dilakukan dengan melakukan pendekatan lean manufakturing. Konsep Lean
didefinisikan sebagai suatu pendekatan sistemik dan sistematik untuk
mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan (waste) atau aktivitas yang
tidak bernilai tambah (non-value added activities) melalui peningkatan terus
menerus radikal (radical continuous improvement) dengan cara mengalirkan
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produk (material, WIP, output) dan informasi hal ini guna mengejar keunggulan
dan kesempurnaan (Gaspersz, 2012).
PT. Riau Crumb Rubber Factory (PT. RICRY) merupakan sebuah
perusahaan yang bergerak dalam bidang poduksi barang berupa olahan hasil
karet alam yang diolah menjadi barang setengah jadi Crumb Rubber (karet
kering). Ada dua jenis produk Crumb Rubber yang dihasilkan yaitu produk SIR
10 dan SIR 20 sedangkan untuk pemasaran produk PT. RICRY hanya melayani
perusahaan-perusahaan diluar negeri seperti Amerika, Eropa, Australia, Korea,
Jepang, China, dan lain-lain. Sistem produksi yang digunakan yaitu make to order
dimana produksinya bergantung pada permintaan pelanggan. berikut adalah data
hasil produksi PT. RICRY.
Tabel 1.1 Data Produksi dan Permintaan Crumb Rubber SIR 10 dan SIR 20 Bulan
Januari-Desember 2014
NO Bulan SIR 10 SIR 20
Produksi (kg) Permintaan (kg) Produksi (kg) Permintaan (kg)
1 Januari 181.440 120.960 1.672.600 1.501.920
2 Februari 161.280 40.320 1.638.070 1.491.840
3 Maret 254.520 60.480 1.378.405 1.191.960
4 April 302.400 141.120 1.287.335 1.184.400
5 Mei 356.335 282.280 1.147.370 772.380
6 Juni 208.145 141.120 1.049.060 801.360
7 Juli 80.640 120.960 1.099.105 1.139.040
8 Agustus 179.270 161.280 1.267.455 909.720
9 September 264.250 161.280 1.438.045 1.217.160
10 Oktober - 1.618.545 1.202.040
11 November 120.960 120.960 1.350.930 904.680
12 Desember 80.640 60.480 1.012.685 1.065.960
Total 2.189.880 1.411.200 15.959.605 13.382.460
Sumber: PT. RICRY (2015)
Berdasarkan Tabel 1.1 jenis produk yang memiliki tingkat produksi paling
tinggi yaitu SIR 20, hal ini dikarenakan permintaan produk cukup tinggi sehingga
menyebabkan produksinya juga meningkat. Oleh karena itu fokus penelitian akan
dilakukan pada jenis produk Crumb Rubber SIR 20 karena pada proses produksi
yang dilakukan masih terdapat adanya aktifitas yang mengidentifikasi waste.
Adapun aktivitas tersebut adalah jumlah produksi yang berlebih (overproduction),
terdapatnya produk defect, serta hambatan produksi lainnya seperti kerusakan
mesin atau peralatan, setup mesin, dan pergantian komponen mesin.
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Tabel 1.2 Data Produksi Crumb Rubber SIR 20 Bulan Januari-Desember 2014
NO Bulan Produksi
(kg)
Permintaan
(kg)
Selisih
(kg)
Pesentasi kelebihan
prioduksi (%)
1 Januari 1.672.600 1.501.920 170.680 11,36
2 Februari 1.638.070 1.491.840 146.230 9,80
3 Maret 1.378.405 1.191.960 186.445 15,64
4 April 1.287.335 1.184.400 102.935 8,69
5 Mei 1.147.370 772.380 374.990 48,54
6 Juni 1.049.060 801.360 247.700 30,90
7 Juli 1.099.105 1.139.040 -39.935 -
8 Agustus 1.267.455 909.720 357.735 39,32
9 September 1.438.045 1.217.160 220.885 18,14
10 Oktober 1.618.545 1.202.040 416.505 34,64
11 Nopember 1.350.930 904.680 446.250 49,32
12 Desember 1.012.685 1.065.960 -53.275 -
Total 15.959.603 13.382.460 2.557.145 19.25
Sumber: PT. RICRY (2015)
Pada Tabel 1.2 dapat dilihat bahwa di perusahaan telah terjadi produksi
yang berlebih dari permintaan pelanggan dengan persentase overproduction setiap
bulannya berada pada rentang 8,69%-49,32%. Overproduction atau produksi
berlebih merupakan jenis pemborosan yang dapat menunjang terjadinya
pemborosan lainnya salah satunya cacat produk. dari hasil produksi produk
Crumb Rubber SIR 10 dan SIR 20 masih terdapat defect berikut adalah data
produksi SIR 10 dan SIR 20 yang tidak sesuai dengan standart kualitas yang telah
di tetapkan perusahaan.
Tabel 1.3 Data Spesifikasi Kecacatan Produk Bulan Januari-Desember 2014
NO Bulan
Spesifikasi Kecacatan
Kadar PRI Kadar Kotoran Kadar Zat Menguap Kadar  Abu Kadar Nitrogen
SIR 10 SIR 20 SIR 10 SIR 20 SIR 10 SIR 20 SIR 10 SIR 20 SIR 10 SIR 20
1 Januari 8.820 8.457 2.520 14.880 - 1.230 1.260 2.870 47 2.340
2 Feburari 3.720 3.160 6.300 12.375 243 4.140 2.520 - 74 1.349
3 Maret 13.860 2.232 8.820 2.450 229 11.720 1.260 2.340 50 1.480
4 April 5.040 4.510 3.780 1.520 107 34.350 1.260 1.145 23 1.120
5 Mei 6.300 7.524 3.780 13.440 287 2.298 3.780 - 43 -
6 Juni 1.260 14.396 5.040 3.287 85 3.535 - - 52 -
7 Juli 2.520 5.180 5040 14.320 206 2.247 - 1.330 92 1.255
8 Agustus 2.520 4.276 1.260 7.180 141 7.245 1.260 2.152 70 -
9 September 2.520 14.432 1.260 3.230 289 4.350 - 2.760 178 -
10 Oktober 0 4.579 0 14.148 367 3.150 1.260 1.335 - 4.223
11 November 2.520 12.367 1.260 11.470 177 1.285 - 2.142 - -
12 Desember 7.560 4.374 3.780 31.160 126 2.239 2.520 - 33 1.240
Total Riject 56.640 85.478 42.840 129.460 2.551 77.789 15.120 16.074 662 13.007
Sumber: PT. RICRY (2015)
Dari Tabel 1.3 dapat diketahui bahwa pada setiap proses produksi yang
dilakukan masih terdapat produk defect sebesar 2,16%. Hal ini tentunya tidak
memberikan nilai tambah terhadap perusahaan. Perusahaan harus melakukan
perbaikan (rework) dan juga penambahan ongkos produksi baik dari segi
transportasi, biaya tenaga kerja, maupun waktu. Terjadinya cacat atau defect ini
disebabkan beberapa faktor seperti proses pencucian yang kurang bersih, proses
penjemuran yang tidak baik, maupun penggunaan mesin atau alat yang kurang
memperhatikan kebersihan. Selain dari masalah cacat dan produksi yang berlebih
PT. RICRY juga terdapat waste lainnya yaitu breakdown mesin berikut adalah
grafik breakdown mesin produksi PT. RICRY SIR 20 selama periode Januari-
Desember 2014.
Gambar 1.1 Grafik Breakdown Mesin
(Sumber: PT.RICRY, 2015)
Dari gambar 1.1 terlihat bahwa hambatan produksi yang terjadi antar
staiun kerja menyebabkan terjadinya waiting time pada stasiun kerja berikutnya
seperti proses produksi yang berlansung pada mesin Hammermil ke bak air
dimana selisih waktu hambatan sebesar 683 jam/ tahun. Begitu juga proses yang
berlangsung dari mesin Creper ke mesin Press dimana selisih waktu
hambatannya adalah sebesar 282 jam/tahun. adapun kegiatan-kegiatan yang
menyebabkan terjadinya hambatan tersebut antara lain perbaikan pada roda gigi,
bering, dan perbaikan pada dinamo  pada mesin Creeper, pergantian spurknife
pada mesin Granulator, dan juga pergantian lahar rotary yang sering
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menyangkut pada mesin Hammermil. Dengan adanya permasalahan pada mesin
produksi ini tentunya menyebabkan proses produksi yang dilakukan tidak efisien.
Disamping itu akan menyebabkan waste lainnya seperti operator menganggur
karena menunggu mesin yang masih dalam proses perbaikan. Berikut adalah
tindakan atau kegiatan operator yang tidak menberikan nilai tambah bagi
perusahaan.
Gambar 1.2 Operator yang menunggu saat proses perbaikan mesin,dan
operator mengobrol saat proses produksi berlansung
(Sumber: PT.RICRY, 2015)
Gambar 1.3 Penumpukan  di area breaker dan produk cacat yang
akan diproses ulang (Sumber: PT. RICRY,2015)
Gambar 1.4 Penumpukan bagian logistik dan bagian finishing
(Sumber: PT. RICRY, 2015)
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Dari uraian di atas bahwa dibagian produksi banyak terjadi waste.
Sedangkan pada kondisi lean PT. RICRY terdapat dua proses pengolahan yaitu
pengolahan kering dan pengolahan basah. Adapun persentase PCE (Process
Cycle Efficiency) pada proses pengolahan I adalah 0,10% sedangkan pada proses
pengolahan II sebesar 78%. Oleh karena itu untuk menanggulangi permasalahan
tersebut maka dilakukan identifikasi terhadap waste yang mengakibatkan
perusahaan tidak efisien dalam melakukan proses produksi. salah satu cara yaitu
dengan menggunakan pendekatan lean manufacturing.
1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah yang akan dibahas pada laporan penelitian ini yaitu,
bagaimana upaya peningkatan efisiensi perusahaan dalam proses produksi Crumb
Rubber SIR 20 dengan  menggunakan pendekatan lean manufacturing di PT.
RICRY
1.3 Tujuan Penelitian
Yang menjadi tujuan dalam laporan penelitian ini adalah :
1. Mengidentifikasi Jenis waste apa saja yang mengakibatkan dampak
kerugian terbesar terhadap proses produksi Crumb Rubber SIR 20
2. Mengetahui akar penyebab waste dan work in process yang paling
berpengaruh terhadap jenis kecacata kecacatan
3. Menentukan nilai efisiensi mesin produksi Crumb Rubber SIR 20
4. Memberikan usulan perbaikan terhadap aliran produksi dengan
menggunakan pendekatan lean manufacturing guna dapat mencapai
efisiensi yang optimal
1.4 Manfaat Penelitian
Manfaat yang didapat dalam laporan penelitian ini antara lain:
1. Bagi peneliti
Dapat mengetahui keadaan perusahaan secara lansung, dan dapat
menerapkan teori dan metode-metode yang diperoleh selama mengikuti
proses perkuliahan dengan cara mengaplikasikannya di lapangan.
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2. Bagi Perusahaan
Sebagai masukan bagi perusahaan untuk mengetahui pemborosan yang
terjadi serta perbaikan yang dapat dilakukan sehingga proses produksi
dapat menjadi lebih lancar.
1.5 Batasan Masalah
Yang menjadi batasan masalah dalam laporan penelitian agar hasil yang
diperoleh sesuai dengan tujuan penelitian ini adalah:
1. Penelitian dilakukan hanya pada proses produksi produk Crumb Rubber
SIR 20
2. Tidak menghitung biaya
3. Data yang digunakan adalah data perusahaan selama satu tahun periode
Januari-Desember 2014.
1.6 Posisi Penelitian
Ada pun posisi penelitian sebelumnya yang juga membahas tentang
penerapan konsep lean manufacturing adalah sebagai berikut:
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Tabel 1.4 Posisi Penelitian
NO
NAMA JUDUL PENELITIAN LOKASI METODE TUJUAN PENELITIAN TAHUN
1 Farah Widyan
Hazmi
Penerapan Lean
Manufacturing Untuk
Mereduksi waste di PT
ARISU
PT ARISU
Lean, Root Causes
Analysis (RCA) ,
Analisis Resiko
1. Mengidentifikasi dan meneliminasi aktivitas-aktivitas yang tidak
bernilai tambah (non value added activities) dalam proses produksi
2. Mengetahui akar penyebab pemborosan yang paling berpotensi untuk
penborosan kritisMemberikan usulan perbaikan terhadap pemborosan
yang paaling berpengaruh
2012
2
Afni Khadijah,
Achmd
Bahauddin,
dan Putro
Ferro
Ferdinant
Perancangan Perbaikan
Proses Produksi Baja
Dengan Pendekatan Lean
Manufacturing
PT.XYZ
Value Stream
Mapping (VSM),
VALSAT, Relation
Diagram (Diagram
Hubungan)
1. Mengidentifikasi aktivitas-aktivitas yang merupakan aktivitas
pemborosan (waste) pada proses produksi baja coil di divisi HSM PT.
XYZ
2. Mengidentifikasi penyebab terjadinya pemborosan (waste) pada proses
produksi baja coil di divisi HSM PT. XYZ,
3. Merancang usulan perbaikan untuk mengurangi pemborosan (waste)
pada proses produksi baja coil di divisi HSM PT.XYZ
2013
3 Agus Karyono
Pendekatan Lean
Manufacturing Untuk
Menurunkan Aktivitas
Waiting Time Dan
Transportasi
CV. Riau Pallet Value Stream
Mapping (VSM),
Ishikawa Diagram,
FMEA
1. Mengidentifikasi waste yang berpengaruh yang terjadi pada proses
produksi
2. Mengeliminasi penyebab waste paling dominan yang terjadi pada lantai
produksi
2014
4 Anita Putri
Pendekatan konsep lean
manufakturing untuk
peningkatan efisiensi
sistem produksi Crumb
Rubber di PT. RICRY
Pekanbaru
PT. RICRY
Pekanbaru
Diagram Pareto,
Fishbone, Value
Stream Mapping
(VSM), Overall
Equipment
Effectiveness (OEE)
1. Mengidentifikasi Jenis waste apa saja yang mengakibatkan dampak
kerugian terbesar terhadap  proses produksi Crumb Rubber SIR 20
2. Mereduksi waste dan work in process yang mengalami kecacatan
3. Menentukan nilai efisiensi mesin produksi Crumb Rubber SIR 20
4. Memberikan usulan perbaikan terhadap aliran produksi dengan
menggunakan pendekatan lean manufacturing guna dapat mencapai
efisiensi yang optimal
2015
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1.7 Sistematika Penulisan
Penyusunan laporan penelitian ini mengikuti sistematika penulisan sebagai
berikut:
BAB I PENDAHULUAN
Berisi tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan, manfaat,
batasan masalah dan sistematika penulisan.
BAB II LANDASAN TEORI
Pada bab ini menerangkan teori-teori yang mendukung dan membantu
dalam pengumpulan dan pengolahan data khususnya mengenai konsep
line manufaktur.
BAB III METODOLOGI PENELITIAN
Pada bab ini disajikan penjelasan tentang langkah-langkah yang
dilakukan dalam penelitian.
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Pada bab ini pengumpulan dan pengolahan data berisikan tentang
pengumpulan data dan pengolahan data mengenai penerapan konsep
line manufaktur di PT. Riau Crumb Rubber Factory (PT. RICRY).
BAB V ANALISA PENGOLAHAN DATA
Bab ini berisikan tentang hasil dari analisa pengolahan data yang telah
dilakukan.
BAB VI PENUTUP
Penutup berisi kesimpulan dari tujuan diadakannya penelitian serta
saran demi kemajuan perusahaan untuk masa akan datang.
